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·激光焊接·




摘　要: 就合金钢 35CrMo 的机械特性研究了激光焊接中的机理及特性效应和最佳焊接工艺
参数, 指出影响激光焊接的主要因素。
关键词:激光焊接;特性效应; 焊接工艺参数
中图分类号: T G456. 7;　　　文献标识码: A
Study on Alloy Steels for Laser Welding
CHEN An-jian
( Dept . of M echanical and Electrical Eng ineering , X iamen Univ . Xiamen 361005)
Abstract: T he mechanical char acter istic of alloy steels on 35CrMo , that the mechanism and chara ct eristic
effect and optimum techno log ical par ameter in laser w elding is studied in this paper The main element o f
influence o f laser w elding is po inted out.


















激光焊接系统由 100W 基模的 CO 2 激光器、可
见光导引系统、聚焦系统及冷却配气系统组成。激光
器以稳定的基模输出,光束直径 20mm ,激光经反射
























心光强 1/ e2时含有 85%激光能量的光斑直径。
根据激光光学理论,聚焦后焦平面上激光光斑
直径为:
<m= 4Kf /PD( 2m+ 1) 1/ 2
激光为基模输出的高斯光束, m= 0,因此有:
<0= 4Kf /PD= f·4K/ PD= f·H
式中, <m 光斑直径, K激光波长, f 聚焦透镜焦








































力 F 并逐渐增大此力, 读取焊缝断裂时临界的数
据。力臂为 H,则机械力矩为 M= F×H。弯曲表明,













单面 700以上 1. 2 0～- 1 1. 27









Q= Qh[ c( T′- T ) ] + G
式中, h- 熔深, Q- 材料密度, C- 比热, T′- 熔
化温度, T - 熔化初时温度, G- 熔解热。
4. 1　深熔与激光功率及焊接速度的关系
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激光器的有效功率密度越低,焊接速度越大,则





　　　则 b = 0. 485e·P/ V·d·E·T′　v = 0.
485e·P/ b·d·E·T′式中: P- 激光功率, e- 热扩
散率, E - 热传导率, d- 光斑直径。因此, 熔深 h 与
激光功率P、焊接速度 V之间关系为:
h∝P ( 0. 7～0. 8) / v 0. 5
其关系曲线如图 3所示。从图可知,采用 1. 7KW 激
光束时, f = 125, 速度 1. 2m/ m in, 采用 1. 5kW 激光

















1 700 1. 0 + 3 0. 25/ 0. 29
2 700 1. 0 + 2 0. 82/ 0. 46
3 700 1. 0 + 1 1. 10/ 0. 59
4 700 1. 0 - 1 1. 39/ 0. 71
5 700 1. 0 - 2 0. 98/ 0. 55






CO 2等。而采用 He 气体保护将得到熔深最大,保护
效果最佳。一般随保护气体流量增加到一定程度后,
熔深趋于稳定, 当焊速为 0. 5m/ m in使最佳流量为
22L/ min, 最佳气压为 90mmH2O, 采用氩气主要用
来保护透镜和焊缝。
参 考 文 献
[ 1]　李力均.现代激光加工及其设备 [ M ] . 北京.北京理工
大学出版社. 1993.
[ 2]　刘东华. 激光焊接[ J] . 激光杂志. 1992, 5.
[ 3]　魏光辉. 杨培根, 等. 激光技术在兵器工业中的应用
[ M ] .北京. 兵器工业出版社. 1995.




















168 激 光 与 红 外　　　　　　　　　　　　 　　　　　　　第 30 卷
